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Verfahren zur Herstellung von Leichtkern—Verbundplatten
und Le1chtxern—Verbundkonstruktionen aus Kunststoff-

Schaumstoffen.

Die Erfindﬁng betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Leicht-
kern—Verbundplqtteh und Leichtkern-Verbundkonstruktionen aus "
Kunststoff-Schaumstoffen, vorzugsweise auf Basis der Polyure-~

thane, Bekannt sind Leichtkern;Verbundplatten, die in. Beschich-
tungsverfah.yen hergestellﬁ sind, wobei zugeschnittene Schaum-
stbffplatten wit Deckschichten beklebt werden. Ferner ist es

- .bekannt, solche_Leiohfkern-Verbuﬁdplatten nach dem Ausschium-
verfahren herzustellen, wobei”vorgefertigteAHohlkbrper wit der
aufschiumbaren Masse ausgéfﬁllt werden, Bei allen diesen be-

kannfen Verfahren findet keine innige V;rbindung der Huberen
Deekschicﬁten mit dem Kern stati. Auck die an sich umstingliche ‘
Anwendung zusdtzlicher Klebemittel, befriedigt nicht in der

Praxis.

Die Nachteile der bekannten Arbeltsweise werden bei der Erfin-
dung dadurch bekoben, daB in eine zweckmifig auf 8 - 12° abge-
kiihlte Form zundchst eine Bodenlage eines noch nicht ausreagler—

ten flussigen Schaumstoffgemisches von hoher Enddichte, z.B.
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b,z'g/cm3, sodann ein fertié ;usgeschﬁumter harter Kern aus
einem Schaumstoff geringer Enddichté, z.B. 0,01 - 0,08 g/cm3,
eingebracht und auf diesen Kern eine zweite Decklage des erst-
genannten Schaumstoffes aufgefullt wird, wobei nach bchlieﬁung
der Form und Druckgebung das, Aufschiumen der Decklagen in Ver-
'bindung mit einer Verdichtung der den Formwdnden anliegenden

Schichten unter Ausnutzung der Reaktionswirme vor sich geht.

Nach einem #lteren Vorschlag zur Herstellung leichter Formpreli-
teile mit Dichten von O, 2 - 0,9 aus Kunststoff-Schaumstoff, bei _
welchem der in der Vorform gebildete Schaumstoffrohllng vor -
‘der Beendigung der die Vernetzung bewirkenden Reaktion~der Kom- -
ponenten in eine Fertigform'eingebfacht und dort dei Ablauf der
Reaktion beendet sowie die Endverformung und Verdichtung des
Schaumstoffkbrpers unter Ausnutzung der bei der Herstellung

des Verformlings entstandenen Reakt1onswarme duzchgefuhrt w1rd,
erfolgt die Aufschaumung des Schaumstoffrohlings in einer zweck-
" miBig auf unter 10° gekilhlten Vorschauqurm; Gegeniiber diesen
dlteren Verfahreﬁ bietet das ahmeldungsgémaﬁe Verfahren den
Vorteil, einen dulierst leichten Lern mit einer hoch verdichteten
Deckschicht zu erzeugen. Wenn man ein Schaumstoffgemisch mit
0,02 é/cm3 Freischaumdichte in die Form einfiillen und vérgres-
sen‘wollte,.so wilrde dexr I{ern mit verdichtet werden., Diese Ver-

| dichtung des Kernesvist allerdings bei weitem hicht 50 stark

wie die Verdlchtung der Aunenzone, jedoch wire :diese :ruclts-

weisé filr die Lierstellung vor Verbundplatten unrentabel, da ein
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so leichter Hoiustotfansatz eimen Huizerst hiohen Fiillraum und

damit entspfcchedd groge Foramen beansprucien wirde. Ein weite-
-rey wesentlicher Vb}teil gegeniiber dem bekannien Verfahren ist
die erheblich kiirzere Zeit de§ Aushﬁrtens der verhiltnismiliig
uuunen Deohschichten, denn der xern liegt ja bereits in fertig

- aufgeschiunten Zustand vor.

In wéiterer Auspildung des Verfahirens kann der kern geringere
Scitenapmessungen als die Form besitzen, so daBl die Decklagen
"seitlich ubergreifen; als Randleisten dienen und den kern all-
seitig umhiillen. Man erhilt so einen Kiorper, der aulen eine
geséhlbssene_Oberfluche und innen einen leichten Fiillstoffkern
besitzt..uie Verbindung zwischen den Deckschichten und dem Kern
- ist vesonders iunig, da das noch reaktioqsféhige Schanmstoff-
gemisch in die ~Yoren des bereits ausreagierten Kernes eindringt

und sich Deckschicht und <{erm sozusagen niteinander verzahnen.

.

Je nach den .anforderungen wﬁrmetechnischer oder mechanisclier
Alt, kann die Dicke des sernes und der Deckschichten beliebig
vcrandert “crden. Es ist natiirlich auch miglich, nur auf einer
Selte eine Declkscuicht aufzubringen. Es Kkidnnen auch halbharte
unil weiche Schauinstoffe ein- oder zweiseitig elngebettet bzw,
beschichtet werden. Auch lassen sich Ggwebe, Geflechte, Papier,
Dréht, Glasfaser, Glasfasermatten usw. als xernsclhicht oder zd—
Csitziich zu einem sbezifisch leichten Kern einlegen. Ferner

_ kann in einew Arbeitsgang auf dig Deckschicht eine Dekorschicht
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aus einfﬁrbbare& Kunststoffen, Metallen, Holzfurnieren~usw.
ohne Verklebén aufgebracht werden. Dieses Verfahren ist ferner
nicht an die Herstellung von plattenartigen Korpern gebunden.
Es lasseh sichh Formteile beliebiger Gestalt fertigen, wobel
der leichte Kern von einer Deokschicﬁt umgeben sein soll, z.B.
Kugelsegmente fiir den-Kuppelbdu, lohre usw. Durch die verschie-
denen Moglichkeiten der Verarbgitung und Wahl der Formen er-
geben sich entsprechend zahlreiche Anwendungsgebiete. Je nach
‘Vérwendung kann die Decksohiéht durch Abidnderung der Hezeptur

auch halbhart oder weich eingestellt werden.

Der Vorteil des neuen Verfahrens besteht in erster Linie'darin,
dai dééiklébqpxob;em sich von selbst 10st. Ferner brauchen- kei-
ne seitlichen Randleisten_in einem zusiétzlichen Arbeitsprozes
an dem fertigen Kﬁrpér angebiacht-zu werden, da der Kern all-
seitig, also auch an den Réndern, von der Deckschicht umhiillt
ist. Gegeniiber dem Ausschaumverfahren sind auch keine aufwen-
digen Stiitzformen notig.” Ein weiterer Vorteil gegeniiber allen
bisherigen'Vérﬁundbauweiben pit einem Schaumstoff als Kern
besteht darin, daB bei dem neuen Veffahren Kern und Deckschicht
aus dem gleichen Rohstoff bestehen. Das bedeutet, daf Kern und
Deckschicht annihernd gleiche Wdarmeausdehnungskoeffizienten -
bésitzen und scmit. bel Températurbelastungen die Gefahr des

Verziehens weitgehend beseitigt ist.
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Beispiel:

In eine verschlieBbare Form, deren Innenraum unter Druck ge-
setzt werden kann, wird ein fliilssiges aus den iKomponenten A
und B hestehendes Schaumstoffgemisch von hoher Enddichte, z.B.

0,2 g/cm3 eingefiillt. Die Komponenten haben hierbei folgende

Zusammensetzung: -

Rieinusdl

as

Komponente A , 24,5
: : : (Prepolymer)

37,2 g Desmodur 1 65.

Komponente B 25,0 g Kicinusol ‘
' 12,3 g Quadrol (N, N, N; Ni - tetrakis
2-hydroxypropyl Athylendiamin)
0,5 g Aktivator 726 b (Hexahydrodi-
methylanilin)

,5 g Zusatzmittel Sm (Sultafondl)

> O

Tropfen T 9 (Zinn-II-Oktoat)

Diese beiden iowsponenten lassen-sich wegen ihrer diinnfliissigen
Xonsistenz mit einem 2000 Touren-Liihrer sehr gut und gleich-
miBig mischen. Die Mischzeit ldbst sich durcn. Variation von T 9

\

leicht. regulieren.

Dieses Gemisch soll frei hochtreiben und vor dem Einfiillen in
die Form an der Oberfliiche bereits abgebunden haben. Dann wird
eine selir leichte, ‘schon endgiiltiy ausgehiirtete und zugeschnit-

tene Platte, z.8. aus Polyurethan~§chaumstoff (0,01 - 0,08 g/
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'ém3),-Styr0pofy PVC-Schaum'd.dgl. oder eine Schicht von Faser-
platten auf Cellulosebasis,_verpreute Holzspﬁne;.wie Spanpiat-
ten usw. auf diesen noch'feagierenden Schaumstoff gelegt. Dann
wird dariiber nochmals ein fliissiges Schauwstoffgemisch der oben-
.genannten Zusanmensetzung in.dielForm gefﬁlli, worauf diese
gééohldsséu und unter Druck gesetzt wird. Hierbel vollzieht
sich die Reaktion unter Ausnutzung der dem Gemisch innewohnen-
den heaktionswdrme innerhalb der Form, Man erh#ilt einen Kﬁrper
der aulien eine geschlossene Oberflidche und innen einen leichten
Kern aus Schaumstoff oder einem beliebigen leichten Stoff be-
sitzt,-wobei die Verbindung zwischen Deckschicht und iern ohne

Anwendung von Klebemitteln vollkommen ist.

In weiterer Ausbildung des Zrfindungsgedankens kdnnen die
Leibhtkern-Vetbﬁndplatten.auch eﬁdlos erzeugt ﬁerden, indem

" die Descaschichten gontindierlich auf die sich stetig fortbewe-
gende Kernschicht beiderseitig aufgebfacht und unmittelbar an-

sci.liefhend zwischen wandernden Formen ohne Viirmezufuhr verprefit

~werden.

Eine geeignete Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfalrens ist
genmils der Erfipdung gekennzeichnet durch zwel iibereinander mit
‘Abstand angcordnete endlose unter Flichendruck stehende ''rins-
portbdndér;Tauf bzw. zwischen welche def keine nach zuerst die
untere Deckscihicht, sodann die Kernschicht und zuletzt die obere
Deckschicht aufyegeben wird, wobel zur Erleiciterung uer Aiif-
‘gabeﬂd&s untere Trahspoftband um ein Stiick liinger ist als das
upefe Transportband und entsprectend iibersteht.
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1. Verfahren zur Herstellung von Leichtkern-Verbundplatten und

':pqiqhykgrn-Verpunqunstruktionen aus Xunststoff-Schaumstof-

fen, vorzugsweise aﬁf Basis von ?olyurethanen, dadurch ge-
kennzeichnet daB in eine zweckmaﬂlg auf 8 - 12° abgekiihlte
Form zunachst eine Decklage eines f1u531gen Schaumstoffge-
misches von holier Enddichte eingefiillt, sodann vor Beendi-
gung der_ueakt10ﬁ>ein fertig ausgeschiumter harter, halb-
harter oder weicher Kern aus einem Schaumstoff geringer
Enddichte oder dhnlichem spezifisch leichtem Werkstoff ein-
gebracht ﬁnd auf diesen Kern eine zweite_Decklage des erst-
genannten Schaunstoffes aufgefdllt wird, wobei nach Schlies-
sen der Form und Druckgebung ‘das uufschaumen der Decklazen
in Verbindung mit einer Verdichtung der den Formwdnden an-

liegenden Schichten unter Ausnutzung der Realitionswdarme vor

.sich geht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi der

Kern gerihgere-Seitenabmessungen hat als die Fdrm, so dab

die Decklagen seitlich iibergreifen und den Kern allseitig

‘umliiillen.

Verfahren nuch Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet dab fiir

die Decklagen und/oder den kern ein Schaumstoff Verwendung

findet, der durch Reaktion eines Isocyanates mit einem oder
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mehreren OH-gruppenhaltigen Stoff, wie z.B. Ricinussl, N,
N, N; N; - tetrakis (2-hydroxylpropyl) Athylendiamin, Natur-
stoff, ungesdttigten Verbindungen oder artgleichen Gemischen

‘oder deren Abkvumlingen usw. entsteht.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
" Decklagen in einem Arbeitsgan; mit einerxr Dekorschicht aus
"qinfﬁfhbarenfﬁuhststoffen, Metallen, Holzfurnieren usw.

versehen werden.

5, Verfahren nach Anspruch 1,'daduroh gekennzeichnet, daf ge-
" gebenenfalls unter Fortlassung des Schaumstoffkernes Gewebe,
Geflechte, Papier, Draht,,Glasfaser, Glasfasermatten usw.

eingelegt'werden.

A6. Verf#hren.ngoh Anspruch‘l, dadufch gekennzeichnet, daf die
Deéxsphichten'kontindierlich auf die sich stetig fﬁrtbewe—
gqnde_Hernschicht beiderseitig éufgebracht_und unmittelbar
ansohlieuend.zwischen wandernden Formen die Schichten ohne

WafmeZufuhr‘verpreBt werden.

7.'Voryichtung zur Durchfilhrung des Verfﬁhiens nach Anspruch 6,
gékehnaeichhet durch zwei iibereinander mit Abstand angeord-
ﬁeie endloée uﬂter Fldchendruck stehende Transportbﬁndef,
adf'bzﬁ. zwiséhen welche der Reihe nach zuerst die untere
Deckschicht, sodann die KernschichtAuﬁd zuletzt die obere
Deckschicht aufgegeben wird, wobei zur Erleichterung dér
”Auigabé3dés‘uhtere Transportband wii ein Stiick linger ist als
!das'obere Trqnsportband. |

. 909839/1337 |
| B4 oRiera

BEST AVAILABLE COPY



THIS PAGE BLANK wseve



	2006-08-07 Foreign Reference

